J) 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office eur peen des br vets 



© Veroffentlichungsnummer: 0 254 962 

A1 



© 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



© Anmeldenummer: S711 0231.5 
© Anmeldetag: 15.07.87 



© mt.CI.-:"C25D 17/00 



© Prioritat: 28.07.35 DE 3625483 

@ Veroffentlichungstag der Anmeldung: 
03.02.88 Patentblatt 88/05 

© Benannte Vertragsstaaten: 

AT BE CH DE FR GB IT LI NL SE 



© Anmelder: Siemens Aktiengesellschaft Berlin 
und Munchen 
Wittelsbacherplatz 2 
D-8000 Munchen 2(DE) 

© Erfinder: Hosten, Daniel 
Staatsbaan 147 

B-8120 Handzame, (Kortemark)(BE) 



© Galvanisiereinrichtung fur plattenfbrmige Werkstucke, insbesondere Leiterplatten. 



© Die zu galvanisierenden Werkstucke. bei wel- 
chen es sich inbesoncere urn Leiterplatten (Lp) han- 
aelt. werden auf einer horizontalen Durchlaufbahn 
durch die Elektrolytlosung enthaitende Behandlungs- 
zelle (Bz) gefuhrt Um eine sichere kathodische Ko- 
ntaktierung der durchiaufenden Werkstucke zu 
gewahrleisten, ist mindestens eine seitlich mit dem 
Werkstuck verfahrbare, zangenformige Kontakt- 
klemme (Kk2) vorgesehen. Vorzugsweise ist ein end- 
losser Trieb ais veriahrbarer Trager mehrerer im 
Absiand zueinander angeordneter Kontaktklemmen 
(Kk2) vorgesehen, wobei dieser Trieb dann auch als 
Transporteinrichtung fur die Werkstucke dient. 
Gemafl einer bevorzugten Ausgestaltung sind ein 
oberer und ein unterer Zahnriemen (Zro, Zru) vorge- 
sehen, wobei die Zufuhr des Kathodenstroms zu den 
Klemmbacken (Kbo2. Kbu2) der Kontaktklemmen 
(Kk2) dann zweckmafligerweise uber Bursten (Bo. 
Bu) erfolgt. 
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Galvanisiereinrichtung fur piattenformige Werkstticke, insbesondere Leiterplatten 



Die Erfindung betrifft eine Galvanisiereinrich- 
tung fur im horizontaien Durchtauf zu behandelnde 
piattenformige Werkstucke, insbesondere Leiter- 
platten. mit mindesiens einer in der Elektro- 
lytlosung angeoraneten Anode und mit mindestens 
einer seitiich angeorcneten Kontaktiervorrichtung 
zur kathodischen Kontawierung der durchlaufenden 
Werkstucke. 

Eine derartige Galvanisiereinrichtung ist aus 
der DE-A-32 36 545 bekannt. Bei der dort be- 
schriebenen Einrichtung werden die plat- 
tenformigen Werkstucke horizontal durch die Elek- 
trolytlosung gefuhrt. Der Vorschub der Werkstucke 
errolgt uber angetriebene Kontaktrader, die auf ein- 
er Seite in der Behandlungszeile angeordnet sind 
und gleichzietig auch ats Kontaktiervorrichtung zur 
kathodischen Kontaktierung der Werkstucke die- 
nen. Zum Schutz der Kontaktrader vor der Elektro- 
lytlosung sind sich in Durchlaufrichtung erstrec- 
kende Abschirmungen mit an dem jeweiligen 
Werkstuck anliegenden Dichtleisten vorgesehen. 
Auf der den Kontaktradern gegenuberliegenden 
Seite der Behandlungszeile ist der Fuhrung und 
Halterung der Werkstucke eine besondere Gletibe- 
festigung angeordnet. 

Bei der vorstehend geschilderten Galvanisie- 
reinrichtung kann auch die Verwendung einer Dich- 
tung den Zutritt von Elektrolytlosung zum seitlichen 
Kontaktierungsbereich der Werkstucke und zu den 
Kontaktradern nicht vollstandig verhindern. Als 
Folge dieser unvollstandigen Abdichtungen kommt 
es zu schwammigen Metallabscheidungen im Ko- 
ntaktberreich, zu einer rapiden Verschlechterung 
der Rollkontakte und zu ungunstigen Schichtdic- 
kenverteilungen der gatvanisch abgeschiedenen 
Metallschichten bzw. zu einer starken Streuung der 
Schichtdicke. 

Der Erfindung leigt die Aufgabe zugrunde, bei 
einer Galvanisiereinrichtung der eingangs genan- 
nten Art die kathodische Kontaktierung der 
Werkstucke zu verbessem. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch 
aelost dafl die Kontaktiervorrichtung durch eine 
seitiich mit dem Werkstuck verfahrbare, zan- 
genformige Kontaktklemme gebildet ist. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde . 
•dafl Rollkontakte aber auch Schleifkontakte ge- 
genuber einer Beruhrung mit Elektrolytlosung be- 
sonders empfindlich sind und da/J ein Klemmko- 
ntakt in dieser Beziehung weitaus weniger Schwie- 
rigk iten bereit. Um eine Klemmkontaktierung der 
Werkstucke durch zangenformige Kontaktklemmen 
realist ren zu kbnnen. mussen diese Kontaktklem- 
men dann aber synchron mit dem jeweils durchlau- 
fenden Werkstuck verfahr n werden. Trotz der er- 



forderiichen Vertahrbarkeit der Kontaktklemmen be- 
reitet dann die Zufuhr des Kathodenstroms zu den 
Kontaktklemmen keine Probleme. da die entspre- 
chende Kontaktierung nun in einen vor dem Zutritt 

5 von Eiektrolytlosung und anderen negativen Ein- 
flCissen geschutzen Bereich verlegt werden kann. 

Eine weitere Verbesserung der Kontaktierung 
der durchlaufenden Werkstucke kann dadurch er- 
reicht werden, dafl menrere in Abstand zueinander 

to seitiich mit dem Werkstuck verfahrbare Kontakt- 
klemmen vorgesehen sind. Au/Jerdem fuhrt die Ko- 
ntaktierung an mehreren Stellen insbesondere bei 
Leiterplatten mit einer relativ dunnen Kaschierung 
zu einer erheblichen Verbesserung der Schichtdic- 

:s kenverteilung. Demzufolge ist es dann auch beson- 
ders gunstig, wenn zu beiden Seiten der Durchlauf- 
bahn mit dem Werkstuck verfahrbare Kontaktklem- 
men vorgesehen sind. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausge- 

20 staltung der Erfindung ist vorgesehen, dafl auf min- 
destens einer Seite oer Durchlaufbahn mindestens 
ein endloser Trieb ais verfahrbarer Trager zan- 
genformiger Kontaktklemmen angeordnet ist. Ein 
derartiger endloser Trieb, der durch seinen gerirv 

25 gen Platzbedarf besonders gut fur die Unterbrin- 
gung in einer Galvanisiereinrichtung geeignet ist 
gewahrleistet auf sehr einfache Weise die erforder- 
liche Beweglichkeit der zangenformigen Kontakt- 
klemmen. 

30 Als endloser Trieb kann eine Kette verw ndet 

werden. Im Hinbiick auf die Korrosions- 
bestandigkeit und Fiexibilitat ergeben sich jedoch 
auch erhebliche Vorteile, wenn der endlose Trieb 
durch mindestens einen Zahnriemen gebildet ist. In 

35 diesem Fall ist es can auch moglich, da/J den 
oberen Klemmbacken der Kontaktklemmen ein ob- 
erer Zahnriemen zugeordnet ist und dafl den unter- 
en Klemmbacken der KontaktWemmen ein unter r 
Zahnriemen zugeordnet ist. Eine derartige Auftei- 

40 lung in einen oberen und einen unteren Zahnrie- 
men bietet dann insbesondere bet der Zufuhr des 
Kathodenstroms zu den Klemmbacken Vorteile, da 
der Raum zwischen den Zahnriemen fur die Ko- 
ntaktierung genutzt werden kann. 

45 Gemafl einer weiteren besonders bevorzugten 

Ausgestaitung der Erfindung ist vorgesehen, dafl 
der endlose Trieb antreibbar ist'und mit den zan- 
genformigen Kontaktklemmen als Mitnehmer eine 
Transporteinrichtung fur den horizontaien Durchtauf 

so der Werkstucke bildet. Durch ein d rartig Kombi- 
nation von Kontaktiervorrichtung und Trans ponein- 
richtung ergibt sich em besonders einfacher Aufbau 
der gesamt n Galvanisiereinrichtung. 
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Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Verwen- 
dung eines endlosen Triebes besteht darin, dafl im 
Bereich des rucklaufenden Trums des endlosen 
Triebes mindestens eine Reinigungs-Einrichtung 
zur mechanischen und/oaer chemischen Reinigung 
der Kontaktflacnen der Kontaktklemmen angeord- 
net ist. Mit Hilfe oeraniger Reinigungs-Einrichtun- 
gen, bei welchen es sich beisDeiisweise urn 
Bursten. Schteirsteine. Atzmittelbader oder 
Spruhdusen fur Aiziosung handeln kann, kann 
dann eventuell auf oen Kontaktflacnen der Kontakt- 
klemmen abgescnieaenes Metall entfernt werden. 
Die derail bei jedem Umlauf des endlosen Triebes 
gereinigten Kontaktflacnen gewahrleisten eine 
auflerst hohe Zuveriassigkeit der Kontaktierung. 

Es hat sich auch als zweckmafltg erwiesen, 
wenn der Kathodenstrom den Kontaktklemmen mit- 
tels Schleifkontakiierung zufuhrbar ist. In diesem 
Fall kann die Schieifkontaktierung ais sehr zu- 
verlassige Kontaktierung angesehen werden, da sie 
an dem fur sie vorgesehenen Ort nicht durchden 
Zutritt von ElektroiytJosung beeintrachtigt werden 
kann. 

Ist der Kathodenstrom der Oberseite und der 
Unterseite der Werkstucke separat d. h. uber ge- 
trennte Gleicnrichter zufuhrbar, so konnen die 
Schichtdicken der gaivanischen Metailabscheidung 
auf der Ober-und Unterseite der Werkstucke ge- 
trennt beeinfluflt werden. 

Ist der Kathodenstrom den beiden Seiten der 
Werkstucke separat zufuhrbar, so konnen insbe- 
sondere bei Leiterpianen mit weniger als 10 am, 
starken Kaschierungen uber die Plattenbreite ge- 
sehen noch gletchmafligere Schichtdickenverteilun- 
gen erzielt werden. 

Der Kathodenstrom kann auch in Durchlaufrich- 
tung der Werkstucke gesehen uber mindesten zwei 
separate Langenabschnitte zugefuhrt werden. 
Durch diese Maflnahme konnen dann beispiels- 
weise im Einlaufbereich von Leiterplatten geringe 
Stomdichten gewahlt werden, bei denen Verbren- 
nungen von stromlos abgeschiedenen Kupfer- 
schichten mit Sicnerheit ausgeschlossen werden 
konnen. 

Eine separate Beeinflussung der Metailab- 
scheidung auf Ober-und Unterseite der Werkstucke 
kann auf einfache Weise dadurch realisiert werden, 
dafl der Kathodenstrom den oberen Klemmbacken 
der Kontaktklemmen uber eine obere Stromschiene 
und den unteren Klemmoacken der Kontaktklem- 
men uber eine untere Stromschiene zufuhrbar ist. 
Die obere Stromscniene und die untere Strom- 
schiene konnen dann zweckmaflig rsweise derart 
angeordnet werden, datf sie gleichzeitig als Kuliss 
zum Schlieflen der Kontaktklemmen im Galvanisier- 
bereich dienen. 



Gemafl einer bevorzugten Variante des Kontak- 
tierungskonzepts ist vorsehen. dafl der Kathoden- 
strom den oberen Klemmbacken der Kontaktklem- 
men uber eine sicn in Durchlaufrichtung erstrec- 

5 kende obere Burste und den unteren Klemmoac- 
ken der Kontaktklemmen uber eine sich in Durch- 
laufrichtung erstreckende untere Burste zufuhrbar 
ist. Derartige Bursten gewahrleisten eine autJerst 
zuverlassige Kontaktierung. Auflerdem kann dann 

w eine unmittelbare Kontaktierung der Klemmbacken 
dadurch erreicht werden, dafl der oberen Burste an 
die oberen Klemmbacken ruckseitig angeformte 
Stromabnehmer zugeordnet sind und da£ der 
unteren Burste an die unteren Klemmbacken 

15 ruckseitig angeformte Stromabnehmer zugeordnet 
sind. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er- 
findung sieht vor, da/3 der Kontaktdruck einer Ko- 
ntaktklemme durcn eine Schliefifeder aufbringaoar 

20 ist und da/3 zum Offnen der Kontaktklemme im Ein- 
und Auslaufbereich der Werkstucke wirkende Kulis- 
sensteuerungen vorgesehen sind. Der Vorteil die- 
ser Ausfuhrungsform liegt in einem besonders 
gleichmafligen Kontaktdruck. Das Offnen kann 

25 dann auf einfache Weise dadurch realisiert werden, 
aa/J der Kulissensteuerung ein gegen die Kraft d r 
Schlieflfeder wirkender Offnungsbolzen der Ko- 
ntaktklemme zugeordnet ist. 

Schliefllich ist es im Hinblick auf unerwunschte 

30 Metallabscheidungen im Kontaktierungsbereich be- 
sonders gunstig, wenn die Kontaktklemmen durch 
eine seitlich sich in Durchlaufrichtung erstreckende 
und an dem jeweiiigen Werkstuck aniiegende Dich- 
tung vor dem Zutritt von Elektrolytlosung abge- 

35 schirmt sind. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden im folgenden 
naher beschrieben. 
Es zeigen 

to Fig. 1 eine Horizontal-Durchlaufanlage zum 

Durchkontaktieren und Galvanisieren von Leiterplat- 
ten in stark vereinfachter schematischer Darstel- 
lung, 

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung der 
4$ Galvanisiereinrichtung der in Fig. 1 dargestellten 
Horizontal-Durchlaufanlage, 

Fig. 3 eine erste Ausfuhrungsform ein r Ko- 
ntaktiervorrichtung mit an einer Kette angeordneten 
Kontaktklemmen, 
so Rg. 4 Einzelheiten des Kettenantriebes der 

in Fig. 3 dargestellten Kontaktiervorhchtung, 

Fig. 5 eine zweite Ausfuhrungsform einer 
Kontaktiervorhchtung mit an oberen und unteren 
Zahnriemen befestigten Kontaktklemmen. 
55 Fig. 6 eine teilweise geschnittene Draufsicht 

auf die Kontaktiervorhchtung nach Fig. 5 und 

Rg. 7 eine Seitenansicht d r in den Figur n 
5 und 6 dargestellten Kontaktiervorhchtung. 
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Fig. 1 zeigt das Grundprinzip einer in Modul- 
bauweise aufgebauten Horizontai-Durchlaufanlage 
zum Durchkontaktieren und Gaivanisieren von Lei- 
terplatten. Die mit Lp bezeichneten Leiterplatten 
werden in einen Einlaur E? eingegeoen, durchiaufen 
dann nacheinander angeordnete Moduie Ml bis M5 
urn sodann die Durchiaufantage Goer einen mit Af 
bezeicnneten Auslauf in Richtung aes Pfeiles Pfl 
wieder zu verlassen. 

Die gesamte Durchiaufanlage setzt sich aus 
drei Arten von Grunomooulen zusammen. In Fig. 1 
sind mit den Modulen Ml bis M5 nur einige der in 
der Praxis taisachlich eingesetzten Module aufge- 
zeigt. 

Jeder der Moduie M1 bis M5 besteht aus einer 
Auffangwanne Afw, einer 3enandlungszeile Bz, 
dem Transportsystem fur die Leiterplatten Lp und 
einen Vorratsbeh alter Vb fur die jeweils verwendete 
Behandlungsflussigkeit. ■ 

Jede Auffangwanne Afw ist auf einem Grund- 
gestell G angeordnet una nach auflen durch einen 
Deckel De abgescnlossen. In der Auffangwanne 
Afw ist dann die zugeorcnete Behandlungszelle Bz 
mit den erforderlichen Transponrollen Tp sowie 
einlaufseitig und ausiaufseitig vorgesehenen 
Abquetschwaizen Aq angeordnet. Die in der Auf- 
fangwanne Afw aufgefangene Behand- 
lungsflussigkeit wird uber eine Ablaufleitung Al in 
den darunter Angeoraneien Vorratsbenalter Vb 
zuruckgrfuhrt. Uber eine in dem fahrbaren Vorrats- 
behalter Vb angeordnete Tauchpumpe Tp und eine 
Steigleitung SI wird die Behandlungsflussigkeit in 
die Behandlungszelle Bz hochgepumpt. Die Ein- 
stellung der jeweiis gewunschten Durchflui3menge 
erfolgt dabei uber ein in der Steigleitung SI an- 
geordnetes Ventil V. 

Wie bereits erwahnt wurde. setzt sich eine 
Durchlaufanlage aus drei Arten von Grunamodulen 
zusammen. Die Spruhmodule haDen dabei die Auf- 
gabe ein Einschleppen von Behand- 
lungsflussigkeiten in die nachfolgenden Bader zu 
verhindern. Hierzu sind in der Auffangwanne ober- 
halb und unterhalb der Durchlaufbann Dusenstocke 
angeordnet. Die Spuimitteimengen des oberen und 
des unteren Dusensystems sind dabei uber Ventile 
separat regelbar. Die bereits erwahnten^ Abquet- 
schwalzen Aq, die eingangsseitig und ausgangssei- 
tig paarweise angeordnet sind, verhindern das 
Vermischen von Spulmittel und Behand- 
lungsflussigkeit. Weitere Einzelheiten uber derar- 
tige Spruhmodule gehen beispielsweise aus der 
DE-C-30 1 1 061 hervor. 

Als zweite Art von Grundmodulen sind die 
chemischen Behandluncsmodule zu nennen, die 
beispielsweise fur die siromlose Verkupferung auf 
den Plattenoberflachen und in den Durchkontaktie- 
rungslbchern verwendet werden. Dabei 



gewahrleistet ein Flutregister eine gleichmaflige 
Durcnflutung durcn alle Durchkontaktierungslocher 
und ein gleichmafiiges Anstrdmen der gesamten 
Plattenoberfiache. 

5 Als drirte Aa von Grundrnoduien werden - 

schliefllich Gaivanisiermoduie eingesetzt, die nach- 
folgend anhand der in Figur 2 dargestellten Galva- 
nisiereinrichtung eriauten werden soilen. 

Fig. 2 zeigt in einer leiiweisen aufgebrochenen 

to perspektiviscnen Qarsieilung Einzelheiten der Gal- 
vanisierung. Es ist zu erkennen, da/3 die beiden 
Stirnwande der Auffangwanne Aw in Hone der 
Durchlaufbann mit Scniiizen Sz versehen sind. die 
den Durchtritt der Leiterplatten Lp ermoglichen. 

;5 Der Innenraum zwiscnen dem Deckel De (vgl. Fig. 
1) und der Auffangwanne Afw is; auf einer Seite mit 
einer Absaugung Ag versehen, die zur Erzeugung 
eines Unterdrucks in diesem Raum an eine zen- 
trale Absaugein ricntung angeschlossen ist. Unter- 

20 halb der Absaugung Ag ist eine in Richtung des 
Pfeiles Pf2 antreibbare und in Langsrichtung an- 
geordnete Antriebswelie Aw'zu erkennen, welche 
die Transportrollen Tr und die unteren Abquet- 
scnwaizen Aq uber entsprechend angeordnete 

25 Kegelrader Kr antreibt. 

Die Zufuhr der aus dem Vorratsbenalter Vb 
(vgl. Fig. 1) hocngepumpten Eiektrolytlosung er- 
folgt uber einen seitlich in die Behandlungszelle -Bz 
einmundenden Zufuhrstutzen Zs, so wie es durch 

30 den Pfeil Pf3 aufgezeigt ist. Die Zufuhr der Eiektro- 
lytlosung wird dabei so bemessen. dafl durch die 
Durchkontaktierungslocher Dk der Leiterplatten *Lp 
eine nach oben gerichtete und durch die Pfeile Pf4 
aufgezeigte Stromung entsteht. Durch diese aus- 

25 gepragte Stromung wird - sofern andere Voraus- 
setzungen erfullt sind - eine qualitativ hochwertige 
galvanische Verstarkung der Durchkontaktierungen 
gewahrleistet. Die Eiektrolytlosung durcnstrdmt 
dann eine obere Anooe Ao und flieflt zum Teil in 

40 Richtung der Pfeile Pf5 uber ein seitliches Wehr 
Wh in die Auffangwanne Afw. Die Auffangwann 
Afw ist mit einem Ablaufstutzen As versehen, uber 
welchen die aufgefangene Eiektroyltiosung dann in 
Richtung des Pfeiles Pf6 wieder in den zugeordn - 

45 ten Vorratsbenalter Vb fvgl. Fig. 1) gefuhrt wird. 

Die bereits vorstehend erwahnte obere Anode 
Ao ist in geringem Abstand uber der Durchlaufbann 
der Leiterplatten Lo angeordnet und horizontal aus- 
gerichtet. Sie besteht aus einem Korb Kb und darin 

so in einer Lage Oder in mehreren Lagen angeordne- 
tem Anodenmaterial Am. Der Korb Kb besteht aus 
Titan, wooei der aus Streckmetall gebild te Boden 
fur die Eiektrolytlosung leicht durchlassig ist. Bei 
dem Anodenmaterial Am handelt es sich tm vorlie- 

55 genden Fall urn KupferKug In, die haufig auch als 
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Cu-Pellets bezeichnet werden. Es ist ohne weiteres 
zu erkennen, dafl deranige Kupferkugeln nach dem 
Offnen des Deckels De (vgl. ng. i) leicht 
ausgetauscht Oder nachgefullt werden kdnnen. 

In geringem Abstand unter der Durchlaufbahn 
der Leiterplatte Lp ist eine ebenfails horizontal aus- 
gericntete untere Anode Au angeoranet. die ais 
Streckmetallsieb ausgebildet ist und aus piatinier- 
tem Titan besteht. Bei aer unteren Anoae Au han- 
delt es sich also im Gegensatz zur oberen Anode 
Ao urn eine unldsiicne Anode, deren Abstand 
daaurch zur Durchlaufbahn der Leiterpiatten Lo 
konstant bleibt. Durch die Ausbildung ais Streck- 
metallsieb wird eine Behinderung des 
Elektrolytaustausches und der Stromung der elek- 
trolytlosung ausgescnlossen. 

Die kathodische Kontaktierung der Leiterpiatten 
Lp. .die fur den angestrebten Erfolg von 
maflgebenoer Bedeutung ist, wurde in Fig. 2 nicht 
aufgezeigt. Zwei verscniedene Ausfuhrungsformen 
entsprechender Kontaktiervorrichtungen werden 
nachfolgend anhand der Fig. 3 und 4 sowie der 
Fig. 5, 5 und 7 erlautert. 

3ei der in Fig. 3 dargestellten Kontaktiervor- 
richtung sind am linken Bildrand die seitliche* Wan- 
dung der Behandlungszelle Bz, die obere Anode 
Ao mit dem Korb Kb und dem Anodenmaterial Am. 
die zu galvanisierenoe Leiterplatte Lp und die 
untere Anode Au zu erkennen. Die Leiterplatte Lp 
ist mit ihrem seitiichen Randbereich durch die 
Wnadung der Behandlungszelle Bz hindurch- 
gefuhrt. wobei die hierzu erforderliche. sich in 
Durchlaufrichtung schlitzformig erstreckende 
Offnung durch eine Dichtung D verschlossen ist. 
Die Dichtung D besteht aus einer unteren. fest 
angeordneten Dichtleisie und einer oberen. in verti- 
kaler Richtung beweglichen Dichtleiste, die uber 
Druckfedern Dfl gegen die Leiter plane Ld 
gedruckt wird. Die beispieisweise aus Polytetra- 
fluorathyien bestehenden Dichtleisten der Dichtung 
D haben die Aufgabe sich an die Oberflache der 
durchlaufenden Leiterpiatten Lp anzuschmiegen 
und einen Austritt von Elektrolytldsung zumindest 
weitgehend zu verhindern. 

Der uber die Dichtung D seitlich uberstehende 
Rand der Leiterpiatten Lp wird zur kathodischen 
Kontaktierung von mehreren. im Abstand zuetnan- 
der angeordneten und zangenfdrmig ausgebildeten 
Kontaktklemmen Kkl erfaflt. Jede dieser KontaKt- 
klemmen Kkl besteht aus einer oberen Klemm- 
backe Kbol und einer unteren Klemmbacke Kbu1. 
wobei beide Klemmbacken auf einem vertikal aus- 
gerichteten Mitnehmerstift Msl verschiebbar an- 
geordnet sind. Der Mitnehmerstift Msl ist seiner- 
seits in einem Mitnehmerglted Mgl der mit Ke 
bezeichneten Kette eines Kettentriebes gehalten. 
Die Mitnehmerstifte Msl der einzelnen Kontakt- 
klemmen Kkl sind zusatzlich noch in U-formigen 



Nuten N einer oberen Halteschiene Ho und einer 
unteren Halteschiene Hu geiuhrt. Diese 
Langsfuhrung beschrankt sich jedoch auf den Be- 
reich in dem die Leiterpiatten Lp kathodisch ko- 

5 ntaktiert werden sollen und in dem der Kettentrieb . 
mit den Kontaktkiemmen Kkl gleichzeitig die Auf- 
gabe einer Transponeinrichtung fur den horizonta- 
Ten Durchlauf der Leiterolatten Lp ertuilt. Im Um- 
lenkbereich des Kettentriebes und im Bereich des 

io rucklaufenden Trums entfallt diese Fuhrung. Die 
untere Halteschiene Hu ist mit einem Winkel Wi 
und einer Platte PI zu einer festen Einheit verbun- 
den. welche ihrerseits uber mehrere Distanz-und 
Halteboizen DH mit der oberen Halteschiene Ho 

is sxarr verbunden ist. 

Die obere Halteschiene Ho tragt an ihrer Unter- 
seite eine obere Stromscheine Sso. wahrend die 
untere Halteschiene Hu an ihrer Oberseite eine 
untere Stromschiene Ssu tragt. Die beiden Strom- 

20 schienen Sso und Ssu bestehen beispieisweise aus 
Graphit Oder Kupfer. wahrend ais Material fur die 
beiden Halteschienen Ho und Hu hochmolekulares 
Polyathylen besonaers geeignet ist. 

Die ruckwartigen Teile der oberen und unt ren 

25 Klemmbacken Kbol und Kbut tragen mit Bf be- 
zeichnete Blattfedern. die auf der oberen Strom- 
schiene Sso bzw. der unteren Stromschiene Ssu 
gleiten. Der Abstand zwischen der oberen Strom- 
schiene Sso und der unteren Stromschiene Ssu ist 

30 dabei derart bemessen daiJ die Blattfedern Bf zu- 
sammengedruckt werden und den uber die obere 
Klemmbacke Kbol und die untere Klemmback 
Kbu2 auf die Leiterplatte Lp auszuubenden Ko- 
ntaktdruck aufbringen. Die Stromschienen Sso und 

35 Ssu sind an getrennte Gleichrichter angeschlossen. 
so dafl die Stromdichten auf Ober-und Unterseit 
der Leiterpiatten Lp variiert werden konnen. Di 
Stromschienen Sso und Ssu konnen auch in 
Langsrichtung unterteilt und an verscniedene 

40 Gleichrichter angescnlossen werden, so dafl bei- 
spieisweise im Einlaufbereich der Leiterpiatten Lp 
zur Vermeidung von Verbrennungen geringere 
Stromdichten eingesteilt werden konnen. 

Am rechten Bildrand der Fig. 3 ist das 

45 rucklaufende Trum des Kettentriebes mit hi r 
gedffneten Kontaktklemmen Kk1 zu erkennen. Di 
Blattfedern Bf sind nicht mehr gespannt. Fern r 
sind zwei Druckfedern Df2 und Df3 angedeutet. 
welche die Kontaktklemmen Kk1 offnen. sobald die 

so Blattfedern Bf nicht mehr an den Stromschien n 
Sso und Ssu anliegen. Zur Begrenzung des 
Offnungshubes dienen in die Enden der Mitneh- 
merstifte Msl eingebrachte Splinte Sp. 

Gemafl Fig. 3 kann der Rucklauf der 

55 gedffneten Kontaktklemmen Kkl dazu ausgenutzt 
werden. d ren Kontaktflachen Kfol und Kful von 
unerwunscht n Metallabscheidungen, Kupfer- 
schlamm und ggf. anderen die Kontaktierung be- 
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eintrachtigenden Verunreinigungen zu befreien. 
Hierzu ist in Fig. 3 rein scnematisch eine mechani- 
scne Reinigungs-Einrichxung RE1 mit einem 
3ursxentrager Bt und zwei Bursten Bue dargestellt. 
Eine Verwendung von federnd gegen die Ko- 5 
ntaktflachen Kfol una Kfui zu druckenden Schleif- 
steinen ist ebenfalls moglich. An dieser Stelle set 
noch erwahnt. da/3 die ubrigen nicht der Konxaktie- 
rung dienenden Bereicne der aus Titan besxehen- 
den Kontaktklemmen Kkl zum Schutz vor un- io 
erwunscnten Metallabscneidungen mit Polytetra- 
fluorathylen uberzogen sind. 

Fig. 4 zeigt die der Kontaktiervorricntung nach 
Fig. 3 aegenuberliegenoe Kontakxiervorrichtung im 
Bereich eines von einer Welle We in Richtung des ;s 
Pfeiles Pf7 angetriebenen Ketten-Raaes KR. Im 
ubrigen ist die Anordnung der Kontaktiervorrichtun- 
gen symmetrisch zur Durchlaufbahn der Leiterplat- 
ten. 

Fig. 4 zeigt zusatziich noch eine Variante mit 20 
einer cnemischen Reinigung der Kontaktklemmen 
Kkl. Hierzu ist rein scnematisch eine Reinigungs- 
Einrichtung RE2 angeaeutet. die eine in Richtung 
des Pfeiies Pf8 zugefuhrte Atzfosung auf die Ko- 
ntaktflachen Kfol und Kfui spruht. Diese 25 
Atzfosung kann dann uber eine innemalb der Gal- 
vanisiereinrichtung angeordnete zusatzliche Wanne 
aufgetragen und erneux der Reinigungs-Einrichtung 
RE2 zugefuhrt werden. Die Anordnung eines ents- 
prechenden Atzmittelbades ist ebenfalls moglich. 30 
Hierzu kann der endiose Tried im Bereich des 
rucklaufenden Trums entsprechend umgelenkt wer- 
den, urn ein partielles Eintauchen der zu reinigen- 
den Flachen zu erzielen. 

Die Fig. 5 bis 7 zeigen eine zweite 35 
Ausfuhrungsform einer in der Galvanisiereinrich- 
tung nach Fig. 2 einsetz baren Kontaktiervorrich- 
tung. Anstelle einer Kette sind hier ein oberer 
Zahnriemen Zro und ein unterer Zahnriemen Zru 
vorgesehen, an welche in gleichmafliger Teilung <*o 
Mitnehmerglieder -Mg2 angeformt sind. In diesen 
Mitnehmergiiedern Mg2 sind vertikal ausgerichtete 
Mitnehmerstifte Ms2 gehalten. Die oberen Enden 
der Mitnehmerstifte Ms2 sind in einer U-fdrmigen 
Nut N einer oberen Halteschiene Hso gefuhrt, 45 
wahrend die unteren Enden in der entsprechenden 
Nut N einer unteren Halteschiene Hsu gefuhrt sind. 
Die obere und die untere Halteschiene Hso und 
Hsu. die aus hochmolekularen Polyathylen beste- 
hen, sind uber Distanzoolzen Dz fest miteinander 50 
verbunden. 

Zwischen dem oberen Zahnriemen Zro und 
dem unteren Zahnriemen Zru sind auf jeweils zwei 
Mitnehmerstirten Ms2 die oberen Klemmbacken 
Kbo2 und die unteren Klemmbacken Kbu2 der Ko- 55 
ntaktklemmen Kk2 beweglich gefuhrt. Der zum 
Schlieflen der Kontaktklemmen Kk2 und zur siche- 
ren Kontaktierung der Leiterplatten Lp erforderliche 



Druck wird durch Schlieflfedern Sf aufgebracht, die A 
jeweils zwischen den Mitnehmergiiedern Mg2 und 
den oberen Klemmbacken Kbo2 auf den Mitneh- 

merstiften Ms2 angeoranet sind. C 

An die obere Klernmbacke Kbo2 ist ruckseitig V' 

ein winkelfdrmiger Stromabnehmer Sao angeformt, s~ 

der zur Ubertragung des Kathodenstroms auf einer A 

oberen Burste Bo gleitet. In entsprechender Weise n 

ist an die unter Klernmbacke Kbu2 ruckseitig ein n 

windelformiger StromaDnehmer Sau angeformt. der c 

zur Ubertragung des Kathodenstroms auf einer n 

unteren Burste Bu gleitet Die Bursten Bo und Bu, v 

die aus einem korrosionsbestandigen Material wie ^ 
z. B. einen nichtrostenden Stahl bestehen, sind 

ruckseitig mit Tragern Tro bzw. Tru aus Kupfer c 



Oder dergl. verbunoen und zusammen mit einer 
isolierenaen Zwischeniage Z zwischen den Halte- 
schienen Hso und Hsu festgeklemmt. Durch die 
geschiiderte Art der Strom ubertragung mit Stro- 
mabnehmern Sao und Sau und Bursten Bo bzw. 
Bu sowie durch die Anordnung der Schlieflfedern 
Sf kdnnen die Kontaktklemmen Kk2 fur ver- 
schiedene Starken der Leiterplatten Lp eingesestzt 
werden, ohne dafi sich hierbei der Kontaktdruck 
wesentlich andert. 

Durch die Ausrusxung der Kontaktklemmen Kk2 
mit Schlieflfedern Sf miissen die Kontaktklemmen 
Kk2 im Einlaufbereich zum Erfassen der Leiterptei' 
ten Lp und im Auslaufbereich zur Freigabe der 
Leiterplatten Lp zwangslaufig geoffnet werdw. 
Hierzu sind im Ein-und Auslaufbereich der Leiter- 
platten Kulissensteuerungen vorgesehen, die in Rg. 
5 durch die strichpunktierte Linie Ks und in Fig. 7 
durch einen Offnungsbolzen Ob angedeutet sind. 
Der Kopf eines derartigen Offnungsbolzens Ob 
gleitet Ober der Nut N auf der entsprechenden 
Schenkelflache der unteren Halteschiene Hsu. 
Lediglich im Ein-und Aufiaufbereich steigt dies 
Schenkelflache raupenartig bis zur Hdhe der strich- 
punktierten Linie Ks an und druckt den 
Offnungsbolzen Ob camit nach oben. Der los 
durch die untere Klernmbacke Kbu2 hindurch- 
gefuhrte Offnungsbolzen Ob hebt dabei die ob r 
Klernmbacke Kbo2 gegen die Kraft der beiden zu- 
geordneten Schlieflfedern Sf an und offnet damit 
die Kontaktkiemme Kk2. 

Bei der in Rg. 6 gezeigten Draufsicht sind di 
Kontaktklemmen Kk2 in verschiedenen Hohen ge- 
schnitten, so dafl an einer Stelle die Form ein r 
unteren Kontaktfiache Kfu2 zu erkennen ist. Im 
ubrigen konnen die Kontaktflachen Kfo2 und Kfu2 
beim Rucklauf der Kontaktklemmen Kk2 auf di 
bereits im Zusammenhang mit den Figuren 3 und 
4 beschri bene Weise gereinigt werden. 
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Anspruch 

1. Galvanisiereinrichtung fur im horizontalen 
Durchlauf zu behandelnde plattenformige 
Werkstucke, insbesondere Leiierplatten, mit minde- 
srens einer in oer Elektrolytlosung angeordneten 
Anode und mit mindestens einer seitiich angeord- 
neten Kontaktiervorrichtung zur kathodischen Ko- 
ntaktierung cer ourcniaufenden Werkstiicke.. 
dadurch gekennzeichnet da/3 die Kontaktiervor- 
richtung durch eine seitiich mit dem Werkstuck 
vertahrbare. zangenformige Kontaktklemme (Kki; 
Kk2) gebildet ist. 

2. Galvanisiereinrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet da/3 mehrere im Ab- 
stand zueinanaer seitiich mit dem Werkstuck ver- 
tahrbare Kontaktklemmen (Kki; Kk2) vorgesehen 
sind. 

3. Galvanisiereinricntung nach Anspruch 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet da/3 zu beiden Sei- 
ten der Durchlaufbahn mit dem Werkstuck vertahr- 
bare Kontaktklemmen (Kki; Kk2) vorgesehen sind. 

4. Galvanisiereinrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net da/J auf mindestens einer Seite der Durchlauf- 
bahn mindestens ein endloser Trieb als veriahrba- 
rer Trager zangenformiger Kontaktklemmen (Kk1; 
Kk2) angeordnet ist. 

5. Galvanisiereinrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet da/J der endlose Trieb 
durch eine Kette (Ke) gebildet ist. 

6. Galvanisiereinricntung anch Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet dafl der endlose Trieb 
durch mindestens einen Zahnriemen (Zro, Zru) ge- 
bildet ist. 

7. Galvanisiereinricntung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet da/3 dem oberen 
Klemmbacken (Kbo2) der Kontaktklemmen (Kk2) 
ein oberer Zahnriemen (Zro) zugeordnet ist und 
da/3 den unteren Klemmbacken (Kbu2) der Kontakt- 
klemmen (Kk2) ein unterer Zahnriemen (Zru) zuge- 
ordnet ist. 

8. Galvanisiereinricntung nach einem der An- 
spruche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet da/3 
der endlose Trieb antreibbar ist und mit den zan- 
genformigen Kontaktklemmen (Kki; Kk2) als Mit- 
nehmer eine Transporteinrichtung fur den horizo- 
ntalen Druchlauf der Werkstucke bildet. 

9. Galvanisiereinricntung nach einem der An- 
spruche 4 bis 8. dadurch gekennzeichnet da/i im 
Bereich des rucklaufenden Trums des endlosen 
Triebes mindestens eine Reinigungs-Einrichtung 
(RE1; RE2) zur mecnanischen und/oder chemi- 
schen Reinigung der Koniaktftachen (Kfol. Kful; 
Kfo2, Kfu2) der Kontaktklemmen (Kk1; Kk2) an- 
geordnet ist. 



10. Galvanisiereinrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net da/3 der Kathodenstrom den Kontaktklemmen 
(Kk1; Kk2) mittels Schleifkontakiierung zufuhrbar 

5 ist. 

11. Galvanisiereinricntung nach AnsDruch 10. 
dadurch gekennzeichnet ca/3 der Kathodenstrom 
der Oberseite und der Unterseite der Werkstucke 
separat zufuhrbar ist. 

w i2.Galvanisiereinrichtung nach Anspruch 10 

Oder 1 1 . aadurch gekennzeichnet da/3 der Katho- 
denstrom den beiden Seiten der Werkstucke seoa- 
rat zufuhrbar ist. 

13. Galvanisiereinricntung nach einem der An- 
?s spruche 10 bis 12, daaurch gekennzeichnet ca/3 

der Kathodenstrom in Ourchlaufrichtung der 
Werkstucke gesehen uber mindestens zwei sepa- 
rate Langenabscnnitte zufuhrbar ist. 

14. Gaivanisiereinnchtung nach einem der An- 
20 spruche 10 bis 13, daaurch gekennzeichnet da/3 

der Kathodenstrom den oberen Klemmbacken 
(KboD der Kontaktklemmen (Kki) uber eine obere 
Stromschiene (Sso) und den unteren Klemmbacken 
(Kbul) der Kontaktklemmen (Kk1) uber eine untere 

25 Stromschiene (Ssu) zufuhrbar ist. 

15-Galvanisiereinrichtung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet da/3 die obere Strom- 
schiene (Sso) und die untere Stromschiene (Ssu) 
derat angeordnet sino. da/J sie gleichzeitig als 

30 Kufisse zum Schliefien der Kontaktklemmen (Kki) 
im Galvanisierbereich dienen. 

16. Galvanisiereinrichtung nach einem der An- 
spruche 10 bis 13. dadurcn gekennzeichnet da/J 
der Kathodenstrom den oberen Klemmbacken 

35 (Kbo2) der Kontaktklemmen (Kk2) uber eine sich in 
Durchlaufrichtung erstreckende obere Burste (Bo) 
und den unteren Klemmbacken (Kbu2) der Kontakt- 
klemmen (Kk2) uber eine sich in Durchlaufrichtung 
erstreckende untere Burste (Bu) zufuhrbar ist. 

40 i7.Galvanisiereinrichtung nach Anspruch 16. 

dadurch gekennzeichnet da/3 der oberen Burste 
(Bo) an die oberen Klemmbacken- (Kbo2) ruckseitig 
angeformte Stromabnehmer (Sao) zugeordnet sind 
und dafl der unteren 3urste (Bu) an die unteren 

45 Klemmbacken (Kbu2) ruckseitig angeformte Stro- 
mabnehmer (Sau) zugeordnet sind. 

1 8.Galvanisiereinrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 14, 16 Oder 17, dadurch gekenn- 
zeichnet da/3 der Kontaktdruck einer Kontakt- 

so klemme (Kk2) durch eine Schlie/Jfeder (Sf) auf- 
bringbar ist und dafl zum Offnen der Kontakt- 
klemme (Kk2) im Ein-und Auslaufbereich der 
Werkstucke wirkende Kulissensteuerungen vorge- 
sehen sind. 

55 
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19. Galvanisiereinricntung nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet dafl der Kulissensteue- 
rung ein gegen die Kraft der Schiieflfeder (Sf) 
wirkender Offnungsbolzen (Ob) der Kontaktklemme 
(Kk2) zugeordnet ist. 

20. Galvanisiereinricntung nacn einem der vor- 
hergehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Kontaktkiemmen (Kki; Kk2) durch 
eine seitlich sich in Durcntaufrichiung erstreckende 
und an dem jeweiligen WerKstuck aniiegende Dich- 
tung (D) vor dem Zutritt von Eiektrolytlosung abge- 
schrimt sind. 
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